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4. Celege nach Anspruch 1, dadurch gekennz.eichnet , dafl 
Bereiche des Geleges als Ddppellage (22) ausgebildet sind. 

5. Gelege nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl ein 
Oder mehrere Lagen (22) nur als Teilfiachen gelegt sind. 

6. Gelege nach Anspruch 1 und einem der nachf olgenden AnspriJche, 
dadurch gekennaeichnet , dali in dem Gelege ein Durchtritts- ' 
querschnitt (24) frei von der Fuhrung der Pasei-striinge (20) 
gelassen ist. 



7. 



8. 



Celege nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Verbindungsniittel (23) im Randbereich des Geleges liegen. 

Gelege nach Anspruch 1 und einem der nachf olgenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daO das Gelege im Verhaitnis der ein- 
zelnen Lagen zueinahder f adenverkreusungsf rei gelegt ist. 

9. Gelege nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Gelege als eigenstabiles Gebilde ausgebildet ist. 

10. Gelege nach Anspruch 1 und einem der nachf olgenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, d&fl partielle Verstarkungen des Ge- 
leges durch AbstandsverSnderung der PaserstrSnge (20) vorge- 
sehen sind. 

11. Gelege nach Anspruch 1 und einem der nachf olgenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl das Gelege aus Faserstrangen (20) 
besteht mit unidirektionalen Fasern in den StrSngen. 

12. Gelege nach Anspruch 1 und 11, dadurch gekennzeichnet, 

dafl das Gelege aus Kohlenstof f-, Aramid-, Boron-, Silikat- V. r 
Oder Polyesterfasern besteht in reiner oder gemischter Form. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet 
dafl die Erhebungen (4) aiiswechselbar oder verschiebblr 
im Tisch (1) od.dgl. Oder Rahmen (15) angeordnet sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet 
daft die Erhebungen (4) als Stifte, Stossel, Bolzen od. 
dgl. ausgebildet und beweglich an oder unter dem Tisch 

(1) Od.dgl. Oder Ral>men (15) befestigt oder gelagert sind. 

18. vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
dan die Oberflache (10) des Tisches (1) od.dgl. oder 
Rahmens (15) zur Aufnahme von Erhebungen (4) v/ie Stifte 
Stossel, Bolzen od.dgl. von der OberflSche her bzw. zur' 
Durchfuhrung derselbeh von der UnterflMche her gelocht " 
ausgebildet ist.wobei die Lochung in einem Raster- 
system liegt. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet 
dafi die Lochung aus einer Anzahl von FOhrungsbohrungen 
(310) besteht, in denen die stSsselartigen Erhebungen (4) 
Stifte Oder Bolzen, axial verschiebbar liegen. 

20. vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet 

dafi der Tisch (i) od.dgl. oder_Rahmen (15) drehtellerartig 
ausgebildet bzw. gelagert ist und eine Mittenkennzeichnung 
als Nullinie trSgt, deren Stellung im Verhaltnis zur Trans- 
lationsbewegung des Fadenftihrers (3) winkelverstellbar ist 
wobei Kennzeichnungen zur Peststellung der WinkelverSnderung 
und Arretierungsmittel fUr den Tisch (1) od.dgl. oder Rah- 
men (15) vorgesehen sind. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20. dadurch gekennzeichnet, 
dan die Drehtischplatte (110) auf einer f eststehenden 
Grundplatte (13) angeordnet ist, die mit Kennzeichnungs- 
mitteln versehen ist. 
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?S. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet , 

dafi der Zuf uhrungsarm (34) mit einem Schwenkgelenk (134.) 
auf einem Stander (35) gelagert ist, wobei er abhangig 
Oder unabhSngig vom Padenfuhrer (3) einen hin- und her- 
gehenden Bewegungsantrieb aufweist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , 
dan die Schiene (30) auf einem Mane hin engest ell (5) auf 
Schienen (50) verfahrbar gelagert ist und mit einem 
steuerbaren Bewegungsantrieb versehen ist. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, 
dan die Bewegung der Schiene (30) planparallel zur 
dberen Flache (10) des Tisches (1) vorgesehen ist. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
dan der Vorrichtung eine S teuereinheit (St) zugeordnet 
ist, ein Computer bzw. eine numerische Steuerung (K'C) , 
wobei die Steuereinheit elektrisch mindestens mit dem 
FadenfUhrer (3), vorzugsweise auch mit den stosselar- 
tigen Erhebungen (4) und dem Vorschubantrieb (30, 37m) 
fUr den FadenfUhrer verbunden ist. 

32. .Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
dan die obere Flache (10) des Tisches. (1) gewolbt aus- 
gebildet ist, 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, 

dan die Erhebungen (4) im rechten Winkel zur OberflSche (10) 
des Tisches (1) od.dgl. stehen. 
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so beschreibt z.b. die DE-PS 20 54 448 eine Vorrichtung 
zur Herstellung von nichtgewebten Netz- oder Gitter 
stoffen. Hierbei warden durch EinzelfSden Giiterstoffe 
erstellt, allerdings nicht als Verstarkungsf asergelege . 
und nur zur Herstellung Jcontinuierlicher Bahnen. Diese 
Gelege, werden auch als Schunf adenbahnen bezeichnet und 
konnen kontinuierlich mit Kettf adenbahnen und/oder 
Tragern aus textilen und anderen Materialien, insbe- 
sondere Papier, Metallfolie oder verschiedenen Filmen 
verexnigt werden. Dabei vird ein erster Schuftfaden von 
exner Spule abgezogen. ISuft durch das Innere einer Hohl- 
walle und durch einen gekropften Arm eines DrehflUgels 
hxndurch, wonach ,er beim Umlauf des Fltigels von hohlen ' 
Kegem und zylindrischen Dratepiralen u. zwei Randkett- 
faden herumgelegt wird. Ein zweiter SchuBfaden, der von 
exner.spule ebenfalls Ober Kopf abgezogen wird, lauft 
durch einen zentrierten Fadenfuhrer, ein gekru.mtes Kohr 
ond durch eine zentriorende Ose und schlieniich durch 
einen weiteren gekropa^ten Arm des Drehflugels hindurch 
und Wird dann in der gleichen Weise wie der erste Schun- 
faden um die . Randkettf aden herumgefuhrt . Der Nachteil 
besteht darin, dan beide zulaufendeh Faden ein. einziges 
Gelege bilden, und zwar nur bahnformig, das also nicht 
xn den Konturen in sich. abgeschlossen ist, wobei in, Rand- 
berexch standig Fadenverkreuzungen vorkommen. Diese er- 
geben Knotenstellen . die nachteilhaft sein konnen. WUrde 
exn solches Fadengelege als VerstMr,cungsmaterial verwendet. 
so xst es notwendig. aus der Bahn die ent sprechenden Formen 
euszustanzen oder auszuschneiden und weiter zu verarbeit^n 
wodurch ein Aus.ranse. gerade der oft unter. star^cer Beln! 
spruchung stehenden Randbereiche unvermeidbar ist. 
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odgl. miteinander verbunden sind. Dadurch ist erzielt, 
dao durch einen einaigen gesteuerten Arbeitsprozefl ein • 
weiter-verarbettungsfertiges Zwischenprodukt von der 
aufgespulten Rohware bis zum verpressungsfertigen Faser- 
gelege hergestellt wird. Dieses Zwischenprodukt weist 
keinerlei Nachteile auf in bezug auf ausfransende Ren- 
der, herausfallende Paden Oder Fasern, sondern ist in 
genau vorgegebenen Formen in gleichmaBiger Oder in ge- 
wunschter Dicke vorhanden. Bei dem erfindungsgemaflen 
Verstarkungsfasergelege entfallt der arbeitsauf wendige 
Zuschnitt aus Bahnenmaterial und der damit verbundene 
Abfall und Verschnitt, abgesehen davon. daB, wie bereits 
erwahnt., auch keine Beschadigung des Teiles selbst am 
Transport mehr mSglich ist. Die Teile lassen sich fur die 
Preflverformung mit hochster Genauigkeit maschinell vor- 
fertigen. 

Als Verstarkungsfasern werden Faserstrange verwendet aus 
unidirektionalen Glas-, Kohlenstof f- , Aramid-, Boron-, 
Silikat- Oder Polyesterf asern bzw. aus Mhnlichen oder 
mit ahnlichen Eigenschaf ten versehenem Material, wobei 
die Gelege unter Vermeidung jedweder Fadenverkreuzung , 
die zwangslSufigeinen Festigkeits- und Steifigkeits- 
verlust zur Polge hatte, hergestellt werden. 

Ein weiterer Gedanke der Erfindung bestel?t darin, daO eine 
Anzahl von auf einanderliegenden Einzellagen aus ausgerich- 
teten Faserstrangen od.dgl. angeordnet sind, deren Orien- 
tierungswinkel im VerhSltnis zueinander und zur Haupt- 
belastungsachse des herzustellenden Bauteiles frei wahlbar 
ist. Damit laflt sich cas Fasergelege nicht nur der Kontur 
des herzustellenden Bauteiles anpassen, , sondern auch dessen 
Belastungen, die spater auf das Bauteil zukommen. Es ist 
vorteilhaft, zunSchst in Richtung der Hauptbelastungsachse 
eine Lage des Geleges herzustellen. 
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Wird das erf indungsgemSne Gelege fUr die Herstellung 
eines Kunststoff laminates benotigt, so ist der erheb- 
liche Vorteil gegebeh, dafl die Form schon durch das Ge- 
lege gleichmaAlg mit einem Paseranteil versehen ist, 
selbstverstandlich sowelt gleichmaflig, wie eben das 
gewunschte Gelege hergestellt wird,und nach dem Ver- 
pressen in einer Form unter Druck und Hitze wird das 
Bauteil formgepreflt, ohne daO Schnittai^fall , lose Kan-, 
ten Oder irgendetwas die Zug- und Bruchfestigkeit StB- 
rendes in der Gesamtstruktur des Bauteiles vorhanden ist. 
Bevor das Kunststof f laminat in die Form gelangt, kann 
es durch ein Harzbad gefUhrt werden, vielleicht durch 
ein Quetschwalzenpaar , um zusatzliches Harz vom Ge- 
lege abzuquetschen, um dann in die Form zu kommen. 
15 Die Form kann eben sein, gewolbt oder sonst irgendwie 
strukturiert sowohl in der Oberf lache als auch im 
Verlauf der FlSchen. So konnen die verschiedensten 
Bauteile hergestellt werden, die im wesentlichen aus 
PlSchen bestehen. Unter dem Begriff "FlSchen" ist nicht 
nur eine ebene PlHche zu verstehen, sondern es kann 
eine gewolbte PlSche sein, eine bombxerte od.dgl. 

Die Legerichtungen der unterschiedlichen Lagen sollen im 
Winkel zueinander liegen, damit jeweils besondere Elgen- 
schaften, wie hohe Biegesteif igkeit in einer bestimmten 
25 Richtung oder ZugbelastungsfShigkeit , vorzugsweise in 
der Hauptbelastungsachse erzielt wird. 

Durch die Bildung des vorbeschriebenen Geleges bzw. durch 
die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist es moglich, durch 
einen einzigen gesteuerten ArbeitsprozeB, evtl. aufge- 
30 gliedert in einzelne Legeprozesse, ein weiterverarbeitungs- 
fertiges Zwischenprodukt von der aufgespulten Rohware, 
vorzugsweise von PaserstrSngen , bis zura verpressungsf er- 
tigen Pasergelege herzustellen. 
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in unterschied lichen Abstanden voneinander stehenden 
Erhebungen in alternierender Bewegung steuerbar ist unter 
entsprechendem Vorsch\iib des Tisches oder Rahmans bzw* des 
Fadenftihrers selbst, Durch diese Vorrichtung ist erzielt, 
5 daB ein.in sich abgeschlossenes Gelege hergestellt werden 
kann mit relativ einfachen Mitteln. Ist eine Lage des 
Geleges mit dieser Vorrichtung geschaffen, kann dlese 
bereits durch quer zu den gelegten Paserstrangen aufge- 
brachten Verbindungsmitteln , wie Klebestreif en , SchweiB- 

10 faden, NShfaden od.dgl» befestigt werden, nach Drehung 
der plattenartigen PlSche bzw. der rahmenartig umgrif- 
fenen Flache oder nach Drehung der Leit- und Puhrungs- 
elemente des Fadenfiihrers wird ein anderer Orientierungs- 
winkel gewahlt im Verhaltnis zur Hauptbelastungsachse 

15 des Bauteiles und eine neue Lage auf die erste Lage des 
Geleges auf gebracht , wiederura vorzugsweise die Gesamt- 
f lache abdecken d • 

Ein weiterer Gedanke zur Ausbildung der erfindungsge- 
maXien Vorrichtung besteht darin, daB die altemierende 
20 Bewegung des Padenfuhrers im Verhaltnis zur Tischober- 
flache Oder zum Rahmen einstellbar ist, so daB unter— 
schiedliche Lagen der Legung im Winkel zueirrander liegen. 

Ferner besteht ein wesentlicher Gedanke der ^rfindungs- 
gema/ien Vorrichtung darin, da3 die Erhebungen auswechsel- 

25 bar oder verschiebbar am Tisch oder Rahmen angeordnet 

sind. Dabei konnen die Erhebungen als Stifte, Bolzen od« 
dgl. ausgebildet sein und beweglich an oder unter dem 
Tisch Oder dem Rahmen befestigt werden. Die OberflSche 
des Tisches od.dgl. bzw. des Rahmens zur Aufnahme von 

30 Erhebungen, wie Stifte , Bolzen od.dgl. von der Oberflache 
her bzw. zur Durchftihrung derselben von der Unterflache 
her, ist gelocht ausgebildet, wobei die Lochung in einem 
Rastersystem liegt. 
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Wie bereits schon ausgefOhrt, wird nach Herstellung eines 
Geleges der drehtellerartig gelagerte Arbeitstisch oder 
Rahmen in die exakt vorgegebene Winkelstellung zur Arbeits- 
achse des Padenfuhrers gebracht, welcher vorzugsweise ober- 
halb des Arbeit stisches angeordnet ist und nur in einer 
exnzigen Achse, vorzugsweise in einer Querachse zum Ar- 
beitstisch in einer alternierenden Bewegung unter entspre- 
chendem Vorschub den unter Vorspannung stehenden Paden um 
die herausragenden Stifte fUhrf und ablegt. Soil das Ver- 
starkungsfasergelege aus mehreren Lagen bestehen, so 
wird aus Festiglceits- und SteifigkeitsgrUnden fUr das 
spdtere Kunststof fbauteil eine genau definierte Zuordnung 
der Paserorientierungswinkel zur Bauteiliangsachse oder 
Hauptbeanspruchungsachse angestrebt. Hierzu wird auf ein- 
fache Weise der drehtellerartig gelagerte Arbeitstisch 
Oder der Rahmen um den entsprechenden Betrag gedreht und 
der programmgesteuerte PadenfUhrer unter Beibehaltung 
seiner ursprUnglichen Arbeitsrichtung veranlaBt, eine 
weitero Paserlage aufxulegen. 

Diese Arbeitsgange lassen sich unter Jeweiliger VerSnderung 
der Achse des Arbeitstisches beliebig oft wiederholen bis 
zur Erreichung der gewUnschten Gelege-Gesamtdicke. Anstelle 
des vorgeschriebenen drehtellerartig gelagerten Arbeits- 
tisches kann auch, wie bereits erwahnt, eine Rahmenkon- 
struktion verwendet werden, welche ebehfalls um die Hoch- 
achse drehbar ist. Bei der Rahmenkonstruktion besteht ie- 
doch nicht die MSglichkeit, beliebige Konturen Uber eine 
Programmsteuerung vorzuwahlen. Man kann diese deshalb vor- 
zugsweise fUr Bauteile einsetzen. deren Gr5ne den vorge- 
schriebenen Arbeitstisch Qberragen wUrde. Die Programm- 
steuervng der stifte oder Bolzen bzw. des PadenfUhrers 
erfolgt gegebenenf allsUber einen Computer bzw. Uber eine 
sogenannte NC-Steuerung, da dann die genaue Anpassung des 
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Die Fig. 1 zeigt eine mogliche Ausfuhrung einer Vorrichtung 
zur Herstellung eines erfindungsgemafien Geleges. Auf einer 
plattenartig ausgebildeten Plache 10 eines Tisches 1 soil 
das erfindungsgemSne Gelege 2 hergestellt werden, wobei 
der Faserstrang 20 fadenartig von einer Spule 21 abge- 
zogen wird, der von einem eine Translationsbewegung aus- 
fuhrendpn Fadenfuhrer 3 um auf der Oberflache des Tisches 1 
angeordnete Erhebungen 4 ausfUhrt. 

Der Tisch 1 ist vorzugsweise als Drehtisch ausgebildet mit 
einem Stander ii, einem Fufl 12, einer feststehenden Grund- 
platte 13 und der Drehtischplatte 110. Auf der Oberflache 10 
des Tisches 1 sind Erhebungen 4 angeordnet , die. beim darge- ' 
stellten AusfUhrungsbeispiel Stifte, Stossel oder Bolzen 
sein kSnnen. Die verwendeten stSsselartigen Erhebungen 4 
sind aus der Drehtischplatte 110 herausgef ahren , wahrend 
die nicht verwendeten stosselartigen Erhebungen 4 im Inne- 
ren der Drehtischplatte 110. liegen. Ein moglicher Steuer- 
mechanismus ist in Fig. 6 dargestellt und spSter beschrieben. 

Um die Erhebungen 4 wird das Gelege 2 gelegt , wobei der • 
Faserstrang 20 zu Beginn zunachst festgelegt werden kann 
durch Ankniipfung an eine der Erhebungen 4. m hin- und her- 
gehender Bewegung jeweils um die Erhebungen fahrend, wird, 
wie dargestellt, das Gelege hergestellt, derart, daB die 
Paserstrange einer Lage jeweils unidirektional liegen bzw. 
25 im wesentlichen unidirektional. 

Der Fadenfuhrer 3, der im vorliegenden Fall korrekt eigent- 
lich'-FaserstrangfUhrer" genannt werden konnte , aber ublicher- 
weise Fadenfuhrer genannt wird, wird mittels eines Transla- 
tionsmechanismus bewegt. Er kann auf einer Schiene 30 fahren 
und trSgt in seineni Inneren. einen polumschaltbaren Motor 3i, 
der die RSder 32 antretbt. Unterhalb der Schiene 30 befinden 
sich Steuerelemente 33, die entweder Ober einen Steuercomputer 
St od.dgl. jeweils als AnschlSge entsprechend der Stellung der 
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VorwMrtsbewegung durchgefUhrt , um die alternierende Be- 
wegung des PadenfUhrers 3 zu ermoglichen. Hier kann auch 
ein Schrittwerk eingebaut werden im Bereich des Getriebes 37, 
Die Rucklaufbewegung kann schnell erfolgen. Das Getriebe 37 
5 mufl demzufolge variabel sein, um nicht Zeit zu verlieren, 
wenn die Schiene 30 schnell zurUckgefahren werden muR. 
Die Ruckfahrbewegung kann von Hand gesteuert werden Oder 
die Steuerung erfolgt ebenfalls iiber den Steuercomputer, 
der sowohl das Getriebe. 37 als auch den Motor M steuert 
10 sowie auch die Steuerelemente 33. Die KettenrSder 136 
sind jeweils paarweise Uber einer Welle 336 verbunden. 

Das Gelege wird vorzugsweise. derart ausgef tihrt , - daB der 
Tisch 1 mit seiner Drehtischplatte 110 in der Nullinie 
steht. Ein Zeiger zeigt dabei „auf die entspfechende Mar- 
is kierung 0. 1st. das Gelege in dieser Form vollendet, so 
kann zwischendurch eine Verklebung, Verschweiflung , Ver- 
nShung od.dgl. der jetzt paarweise liegenden Faser- 
st range 20 in einer Lage des Geleges erfolgen, und zwar 
quer zur Verlauf srichtung der dann liegenden Paserst range. 
Es kann aber auch sofort die zweite Lage begonnen werden, 
nachdetn der Tisch 1 mit seiner Drehtischplatte 110 in 
eine beliebige Stellung gebracht wird_zur genauen defi- 
nierten Zuordnung der Paser-Orientierungswinkel , bei- 
spielsweise zur Bauteil-Langsachse oder zur Hauptbean- 
spruohungsachse des spateren Bauteiles. Die Verdrehung 
kann voin SteuergerSt St aus vorgenommen werden, indem 
hier der- Winkel eingespeist wird und sie kann auch von 
Hand erfolgen, wobei die jeweilige Stellung des Dreh- 
tisches durch den Zeiger 210, der an der Drehtischplatte 
110 befestigt ist , ablesbar ist. Entsprechende Kennzeich- 
nungen sind auf der f eststehendenGrundplatte 13 angeordnet. 
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In Pig. 4 ist das Ausf uhrungsbeispiel der Herstellung 
eines Geleges 2 ge25eigt mit darunterliegender Form- 
platte 6, wobei in der 0°-Linie nur mittig ein Bereich 
abgedeckt wurde, vorzugsweise sogar doppelt. Es besteht 
soroit die Moglichkeit, dafi eine Lage 22 des Geleges 2 
als Doppellage ausgebildet ist. Ferner besteht die MSg- 
lichkeit, daO die Lage nicht die Gesamtf ISche des zu- 
kunftigen BauteiLes abdeckt, sondern nur Teilflachen 
mit dieser Lage bedeckt werden. Ist das Gelege soweit 
fertiggestellt, wie es in Fig. 4 dargestellt ist, kann 
unter Zuhilfenahme der Formplatte 6 das gesamte Gelege 
von den Erhebungen 4 abgenommen werden. Bei diesem darge- 
stellten Ausf uhrungsbeispiel besteht das Gelege aus zwei 
im Winkel zur Langsachse des zukiinftigen Bauteiles gear- 
15 beiteten Lagen und beispielsweise einer doppelten flittel- 
lage, die eben nur als Teilflache ausgebildet ist. 

Pig. 5 zeigtdas. fertig in der Form gepreflte Bauteil. 
Dabei ist nur zur Verdeutlichung das Gelege 2 am Ende zu 
sehen. im allgemeinen sollte es beim Verpressen voll von 
Kunststoff eingeschlossen werden. 
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Es besteht somit die MSglichkeit, nech Erstellung jeweils 
einer Oder mehrerer Lagen des VerstSrkungsf asergeleges 
und gegebenenfalls Fixierung der Faserstrange aneinander, • 
miteinander u.dgl. , derart, daO eine- Verstarkungsf aser- 
matte vorhanden ist, diese. unter Zuhilfenahme der Form- 
platte 6 und ggf. einer nicht dargestellten Aufnahme- 
vorrichtung von dem Arbeitstisch oder auch einer Rahmen- 
konstruktion abzunehmen und unmittelbar einem Harzbad bzw. 
einer ImprSgniervorrichtung zuzufuhren zwecks Vorimprag- 
nierung des VerstSrkungsf asergeleges , um hieraus in einem 
weiteren Arbeitsgang direkt daran anschliefiend oder spiiter 
mittels einer Preftform oder Laminierform das Bauteil zu er- 
stellen. Die Teile las sen sich fUr die Preflverf ormung somit 
mit hochster Genauigkeit maschinell vorfertigen. Es ist eine 
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Bei Zurucksteuerung der Erhebungen 4 konnen einstellbare 
Anschlagschrauben 82 die Bewegung der stosselartigen Er- 
hebungen 4 bzw. der Kerne 81 derselben begrenzen. 

Die Bewegungseinrichtung fiir die Erhebungen 4, ihre Anbrin- 
5 bringung und ihre Ausbildung ist variierbar. So konnen auch 
einfach in die Fiihrungsbohrungen 310 oben Erhebungen 4 ein- 
gesetzt werdenj die beispielsweise bolzenartig sind. Dies 
kann auch von Hand geschehen Oder durch Einstechen in eine 
Platte, Das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 6 
10 zeigt eine steuerbare Einrichtung. 

Fig. 7 zeigt eine Rahmenkonstruktion. Hier ist die obere 
Flache 10 mit den Erhebungen durch einen Rahmen 15 gebildet. 
Dieser Rahmen kann aus Holz oder Metall bestehen. Die Fig. 7 
zeigt eine Draufsicht. Der Rahmen wird der Form des herzu- 
15 stellenden Geleges angepaBt. Fig. 7 zeigt ein Zweilagenge- 
v/ebe mit darunter angeordneter Formplatte 6. 

In Fig. 8 ist ein Gelege gezeigt mit einer Lage. Kier wird 
deutlich, daB die Moglichkeit besteht, nach Erstellung je- 
weils einer oder' mehrerer Lagen 22, die sich innerhalb der 

20 Erhebungen 4 befindliche PlSche aus parallelliegenden 

Einzelf aserstrangen Oder -faden durch einen oder mehrere, 
vorzugsweise im Winkel von 45^ zur Fadenachse im Abstand 
zueinanderliegende SchweiB-, Nah- oder Webfaden bzw. auch 
Klebestreif en so zu stabilisieren , daB sich das Gelege von 

25 dem Arbeitstisch bzw. der Rahmenkonst ruktion als eigen- 

stabiles Gebiide abnehmen laBt. Ferner besteht die Moglich- 
keit, die Stabilisierung des Verstarkungsf asergeleges durch 
streif enweise Verklebung oder Verharzung, ggf. auch Direkt- 
vorverharzung zu erreJchen. Diese Verbindungsmittel konnen 

30 schon, da sie im Abstcind zueinander stehen, wie die Fig. 8 
r.eigt, im Sinne einer Verwebung oder Vernahung ein Faden- 
kreuz* mit dem eigentllchen Gelege 2 bilden, insbesondere , 
wenn der Randbereich nit einem Kettfaden umschlossen wird, 
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Vorprodukt geschaffen, das auch einen Masseneinsatz er- 
moglicht, insbesondere einen Masseneinsatz von Faser- 
verbundwerkstoffen in vielen Bereichen. Hohere Festig- 
keit, groBere Steifigkeit, niedrigere Strukturgewichte , 
kleinere Fertigungstoleranzen, geringerer mariueller Auf- 
wand, dies alles kann mit- dem erf indungsgemSnen Gelege allein 
und durch die richtige Wahl und Anwendung der Ver- 
starkungsfasern und ihrer materialgerechten Verarbeitungs- 
verfahren ermoglicht werden mit relativ einfachen Mitteln, 
wie di6 dargestellte Vorrichtung zeigt. 

Wie bereits erwahnt , ist die Ausbildung sowphl des Geleges, 
alG au<?h der Vorrichtung nicht auf die dargestellten Aue- 
fuhrungsbeispiele beschrSnkt. So kann das Raster, in-dem 
die Erhebungen 4 stehen, verSnderbar sein und beliebig 
gewahlt werden, auch hinsichtlich seiner Grofie, statt des 
Fadenfiihrers 3 kann sich auch der Arbeitstisch bewegen 
bzw. unter dem translatorisch hin~ und herlaufenden Faden- 
fuhrer verfahrbar sein, genauso wie die Moglichkeit be- 
steht, den Fadenfuhrer auf einem Laufkranz ansuordnen, so 
dafi die Winkelverstellung durch Verschwenkung der Lagerung 
und Bewegungsrichtung des Fadenfuhrers vorgenommen werden 
kann. Auch die Ausbildung der Steuerung ist variierbar, 
vorzugsweise wird eine numerische Steuerung gewahlt (NC) . 

Auch die Nachverarbeitung des Geleges ist variierbar. Es 
25 wird vorzugsweise zunachst getrSnkt in einem Harzbad, und 
zwar vor der Einlegung in eine Prefifonn, ggf. erst ■ noch 
durch ein Quetschwalzenpaar gefuhrt zur Abquetschung Uber- 
flussigen Harzmat erials und dann in eine Form gebracht, in 
der das Bauteil unter Druck und Hitze formgepreftt wird. In- 
nerhalb dieses Materials liegt dann das in sich geschlccsene 
Gelege 2, 
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